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® Kunststofformling mh mehreren Bereichen aus unterschiedlichem Polyurethan 

Polyurethan (PUR) la&t eine groBe Anzahl von Eigenschaf- 
ten zu, wie beispielsweise gro&e Kalteschlagzahigkeit, gro- 
Be Festigkeit, schnelle Entformungszeit, geringer Flia&druck 
und ahnliches. Allerdings sind in der Regel immer nur eine 
Reihe diaser Eigenschaften durch eine entsprechende Ein- 
stellung und Rezepturwahl das PUR moglich. 
Gleichzeitig besteht abar auch dar Wunsch, rnoglichst gro- 
Be und umfangreiche Formteile in einar einzigen Form zu 
gieBen, die an unterschiedlichen 6rtlichen Abschnitten un- 
terachiedliche Eigenschaften ha ben sollen r wie etwa abwei- 1 
chande Farbgebung oder unterachiedliche Harte bzw. Ela- 
stizitSt in raumlich get re note n Abschnitten. 
Aufgabe dar Erfi rid ling ist daher, die Anwendungsgmdg- 
lichkeit von PUR-Formlingen zu verbeasern. 
Die Erfindung besteht im Prinzip darin, auch flash gestreckte 
Korper innerhalb der Gu&form aua mehreren Polyurethanen 
unterschiedlichar Rezaptur aufzubauan. Durch diesa Matt- 
nahme lafit sich erreichen, daft einzelne flachige Abschnitte 
des fISchig g atreckten Kunststofformlings die gewunsch- 
tan technisch n Eigenschaften hab n. Hiarzu g h n vor- 
zugsweise die Schichten keitformig ineinander uber, so daS 
sich mehrare PUR-Schicht n unterschiedlichar Eigenschaf- 
ten uberetnanderlegen. 



FIG. 2 
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Beschreibung 

Die Verwendung von Polyurethan (PLFR) gegenuber 
Thermoplastmaterialien nimmt aus einer Reihe von 
Grunden in neuerer Zeit immer mehr zu. Hterzu gehd- 5 
ren die hohen elastischen Eigenschaften im Gebrauchs- 
Temperaturbereich, gutes RQckstellverhalten nach ho- 
her Verformun& gunstige Bruchform, die Moglichkeit 
komphzierter Formteilgeometrien bei niedrigem W&r- 
meausdehnungskoeffizienten, geringe Eigenspannun- 10 
gen, gute akustische Eigenschaften, gute Chemikalien- 
bestandigkeit wodurch das Formteil ggf. nur einseitig 
lackiert werden muB, gute Anpassung des Eigenschaf ts- 
niveaus an unterschiedliche Anforderungea Wertere 
gunstige Eigenschaften des PUR gegenQber Thermo- ts 
pJastmaterialien bestehen in der groBen Freiheit in der 
AuswahJ des Designs, der Herstellimg groBer Formteile 
in einem SchuB, einer schnellen Entformungszeit, gerin- 
ger Fliefldrucke, der Integrationsmoglichkeh von Bef e- 
stigungselementen (Einschaumen), der guten KAlte- 20 
schlagzahigkeit, dem geringen Formteilgewicht und der 
Mftglichkeit zur Verstfrkung der Materialien durch 
Hinzufugen bis zu 20% gemahlener Glasfaser. Eine we- 
sentliche gOnstige Eigenschaft besteht auch in dem ver- 
haltnismMBig geringen Gewicht von PUR. 25 

Werin auch PUR insgesamt die o.g. Eigenschaften zu- 
l&flt so sind doch in der Regel immer nur eine Reihe 
dieser Eigenschaften durch entsprechende Einstellung 
und Rezepturwahl des PUR mdglich. Gleichzeitig be- 
steht aber auch der Wunsch, moglichst grofie und urn- 30 
fangreiche Formteile mit einer einzigen Form zu gieBen, 
um die fCosten fur Verbindungsmaterialien und die 
Montage seibst einzusparen. Diese groBen und kompli- 
zierten Formteile kftnnen nun an unterschiedlichen 6rt- 
lichen Abschnitten unterschiedliche Eigenschaften ver- as 
langen, etwa unterschiedliche Farbgebung oder unter- 
schiedliche H&rte bzw. Elastizitat in raumlich getrenn- 
ten Abschnitten* 

Es ist daher vorgeschlagen worden, einen ICunststoff- 
formling aus mehreren Kunststoffen abweichender Re- 40 
zeptur bzw. abweichender Eigenschaften zu gieBen. 
Dies ist beispielsweise bei aufgeschaumten Autositzen 
der Fall, die an ihrer Oberflache Abschnitte unterschied- 
licher Kunststofffestigkeit besitzen sollen und in ihrer 
Mine einen elastischen aufgeschaumten Kern haben. 45 

Die Erfindung geht daher aus von einem Kunststoffo- 
rmling der in dem Oberbegriff des Hauptanspruchs ge- 
nannten Gattung und hat sich zur Aufgabe gestellt die 
Anwendungsmoglichkeilen derartiger Formlinge zu 
verbessern. 50 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe bei Kunst- 
stofformlingen der in dem Oberbegriff genannten Gat- 
tung durch die aus dem kennzeichnenden Teil des 
Hauptanspruchs aufgefQhrte Merkmalskombination. 
Die Erfindung besteht also im Prinzip darin, auch flach- 55 
gestreckte K6rper innerhalb der GuBform aus mehre- 
ren Polyurethanen unterschiedJicher Rezeptur aufzu- 
bauen. Durch diese MaBnahme l&Bt sich erreichen, daB 
einzelne fiachige Abschnitte des f&chig gestreckten 
Kunststofformlings die gewOnschten technischen Eigen- 60 
schaften habea Diese Eigenschaften hangen von dem 
Bereich oder den Bereichen des* PUR ab, die in dem 
betreffenden Abschnitt wirken bzw. zusammenwirken, 
Bei der Erfindung ist es im Prinzip also moglich, dafl ein 
in einem einzigen GuB entstandener flacher Formling ss 
einen Be2irk besitzt, in dem die Eigenschaften eines wei- 
chen PUR wirksam sind, w&hrend die Eigenschaften ei- 
nes anderen Abschnitts durch ein hartes PUR bestimmt 
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sind. In entsprechender Weise kdnnen also in den einzel- 
nen flachigen Abschnitten des Formlings gewunschte 
Kombinationen der og. vorteilhaften Eigenschaften 
verwirklicht werden, wobei diese Kombinationen inner- 
halb der einzelnen Abschnitt von inander abweichen. 

Die Erfindung l&Bt aber nicht nur zu» daB in einem 
einzelnen Abschnitt die Rezeptur eines bestimmten 
PUR wirksam ist Es kdnnen daruber hinaus noch die 
Vorteile mehrerer PUR innerhalb eines einzigen Ab- 
schnitts des Formlings kombiniert werden. Hierzu emp- 
fiehlt sich in Weiterbildung der Erfindung eine Merk- 
malskombination nach Anspruch 2, die im Prinzip darin 
besteht, daB sich die Schichten zweier Kunststoffberei- 
che keilformig raumlich flbertagern, so daB senkrecht 
zur Ausbreitungsfiache des Kunststoffrohlings eine 
oder tnehrere Kunststoffbereiche in Schichten Oberein- 
anderliegen. Eine vorteilhafte Weiterbildung dieser 
Schichtung ergibt sich durch Verwendung der in An- 
spruch 3 aufgefuhrten Merkmalskombination* Der Teil 
des ersten Bereiches ragt hier in den zweiten Bereich 
hinein, so daB zu beiden Seiten der AuBenflachea des 
Keils sich die Schichten des zwehen Bereichs anschlie- 
Ben und damit den ersten Bereich abdecken. 

Hierdurch lassen sich verschiedene Eigenschaften er- 
mdglichen. So kann beispielsweise ein aufgesch&umter 
und leichter erster Bereich durch zwei dunne Schichten 
eines gegen Chemikalien oder mechanische Verletzun- 
gen resistenten zweiten Bereichs eingebettet seih. In 
einem anderen Fall kann es wunschenswert sein, einen 
fOr die notwendige Steifigkeit sorgenden ersten Bereich 
in zwei Schichten eines zweiten Bereichs einzubetten, 
welche aus einem weichen, elastischen und gegen Kerb- 
verletzungen unempfindlichen Purethan besteht In die- 
sem Falle sorgt der in der Mitte des sandwichartigen 
Aufbaues der Schichten befindliche erste Bereich fQr die 
notwendige Formsteifigkeit wahrend die elastischen 
auBeren Schichten fiir die federnde Abweisung gering- 
fugiger Widerstinde sorgen und verhindern, daB durch 
Kerbvertetzungen die innere Schicht des ersten Be- 
reichs zerbrechen kann. Insbesondere gilt dies unter der 
Betrachtung unterschiedlicher Temperaturbedingun- 
gen, da bei sinkender Temperatur die Sprodigkeit der 
Kunststoffe wSchst, so daB hier ein bestimmter Aus- 
gleich geschaff en wird, 

Eine besonders einfache Ausgestaltung fttrden Form- 
ling ergibt sich bei einem Aufbau gem&B den Merkma- 
len nach Anspruch 4. Hier wird sichergestellt, daB an 
den Endabschnitten, in welche vorzugsweise auch die 
Einspritzdusen der entsprechentten Kunststoffe mun- 
den, ausschlieBlich Kunsts toff des zugehdrigen Bereichs 
sich beftndet und dementsprechend wirksam ist In einer 
Obergangszone zwischen den Endabschnitten kdnnen 
dann die oben beschriebenen Kombinationen durch 
Schichtung der Bereiche herbeigefuhri werden. Hier- 
durch lassen sich durch einfache Mittel mindestens drei 
unterschiedliche Eigenschaften innerha^ des Formlings 
herbeif uhreiL Dabei ist hier mit Eigenschaft jeweils die 
Kombination erwtlnschter Vorteile zu verstehen, wie sie 
eingangs geschildert wurden. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung hat sich 
in der Praxis eine Merkmalskombination bewihrt wie 
sie in den Anspriichen 5 und 6 mehr ins einzelne gehen- 
de geschildert ist Dabei werden im Prinzip zwei PUR r e 
mit stark voneinander abweichenden Eigenschaften ge- 
bildet, die in den Abschnitten vorteilhaft wirksam sind, 
in denen nur diese Bereiche herrschen. In der Ober- 
gangszone erhalt man aber eine Addition beid r Eigen- 
schaften, die auch dort zu einem besonderen und neuen 
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Effekt fQhren. Gemafl den Ansprtichen 5 und 6 sind dies 
insbesondere bei dem Formling ein Abschnitt aus fe- 
stem und mit Giasfas r verstarkten, besonders hart m 
PUR und ein zweiter Abschnitt aus besonders weichem 
und elastischen PUR. In dem Obergangsabschnitt erhalt 5 
man daruber h in aus noch eine aus dem ersten Bereich 
bestehende harte formerhaltende Schicht und zwei dar- 
ttberliegende weiche, die harte Schicht elastisch schiit- 
zende Schichten des zweiten Bereichs, die die Vorteile 
der beiden Bereiche in optimater Weise erginzt 10 

Urn nun die gewiinschtc Schichtung der Bereiche zu 
erreichen, hat sich eine Merkmalskombination nach An- 
spruch 7 bewahrt 

Der erfindungsgemaBe Formling ist gem&B Anspruch 

8 insbesondere als Verkleidung eines StoBfangers im 15 
Automobilbau geeignet, wobei in vorteilhafter Weise 
die in Anspruch 8 aufgefOhrten Merkmale anzuwenden 
sind Der obere Teil des StoBfangers bildet dabei den 
aus dem ersten Kunststoffbereich bestehenden energie- 
verzehrenden Abschnitt, wahrend der untere Teil des 20 
StoBflngers im wesentlichen durch eine Obergangszo- 

ne der beiden Bereiche gebildet ist, indem sich die bei- 
den Bereiche schichtartig iiberlagera GemaB Anspruch 

9 ist die untere Kante des StoBfangers nur durch den 
hochelastischen zweiten Bereich gebildet, da dieser 25 
auch bei niedrigen Temperaturen noch gegenQber Bo- 
denwiderstanden elastisch ausweichen soli und nicht 
brechen darf. 

Zur Herstellung eines Kunststofformteik nach einem 
der vorangegangenen Ansprtiche empfiehh sich insbe- 30 
sondere eine Merkmalskombination nach Anspruch 10. 
GerofiB diesem Verfahren wird den einzelnen Bereichen 
jeweils zumindest eine Eintrittsdffnung zur Zufuhr des 
entsprechenden PUR fest zugeordnet Hierdurch lassen 
sich einzelne Abschnhte des Formlings mit unterschied- 35 
lichen Eigenschaften ohne Schwierigkeit herstellen, in- 
dem man nur fur jeden Abschnitt ein besonderes PUR 
mit einem geeigneten Rezept in die Form einfflllt 

Will man aber insbesondere einander Qberschneiden- 
de und in Schichten flbereinanderliegende Bereiche er- 40 
halten, so empfiehlt es sich fur das Herstellungsverfah- 
ren des Formlings die in Anspruch 1 1 eriauterten Merk- 
male zu verwenden. Das hier erlauterte Verfahren be- 
steht im wesentlichen darin, zuerst das PUR einzusprit- 
zen, welches besonders flieBfahig ist und spat aushar- 45 
tend einen sehr elastischen Kunststoff ergibt Mit einer 
geeigneten Kraft, die beispielsweise durch Schleudera, 
aber auch durch die Schwerkraft gebildet sein kann, 
wird dieser den zweiten Bereich bildende Kunststoff in 
den oder die gewunschten Abschnitte gebracht bzw- 50 
dort gehalten. Nach dem Einfiillen des Kunststoff es des 
zweiten Bereiches wird unter Druck der Rest der Form 
mit dem zum ersten Bereich gehdrenden PUR aufge- 
fOllt Durch den beim Auffullen der Form entstehenden 
Druck und dem Impuls der Kunststoffmasse des ersten 55 
Bereichs durchdringt dieser den noch flussigen Kunst- 
stoff des zweiten Bereichs. Der Kunststoff des zweiten 
Bereichs bleibt dabei an den W&nden der Form haften 
und wandert zum Teil durch Wirbelbildung entgegen 
der Bewegungsrichtung des ersten Bereichs. Auf diese go 
Weise werden erhebliche Flachen zu beiden Seiten des 
ersten Bereiches in der Form durch PUR des zweiten 
Bereiches benetzt und bilden dort eine schfltzende ela- 
stisch Haut fiir den ersten Bereich. 

Das Ende des ersten Bereichs mundet keilformig in 66 
den zweiten B reich, so daB die Eigenschaften der bei- 
den Bereiche gleitend ineinander tlbergehen. 

Um den Kunststoff des zweiten Bereichs in einfacher 



Weise in dem gewunschten Abschnitt in der F rra zu 
halten, empfiehlt sich eine Merkmalskombination nach 
Anspruch 12. Die in Anspruch 13 und 14 geschilderten 
Verfahren ermdglichen eine vorteilhafte Beeinflussung 
der Grenzschicht zwischen den b iden Bereichen. 

Ein AusfOhmngsbeispiel der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand der Zeichnung erlautert: Darin zeigt 

Fig. 1 in stilisierter Darstellung den Schnitt durch ei- 
nen Stofifanger mit Verkleidung, TrEger und Chrom- 
blende und 

Fig. 2 in vergrdBerter Darstellung den Schnitt durch 
eine gegenuber Fig. 1 etwas abweichende Gestaltung 
einer StoBf&ngerverkleidungfur ein Kraftfahrzeug. 

In Fig. 1 ist ein Trager 1 stilisiert dargestellt, der an 
einem Kraftfahrzeug befestigt und rastend eine Chrom- 
blende 3 halt 

Fig. 2 zeigt eine in entgegengesetzter Richtung von 
Fig. 1 weisende, vergrdBert dargestellte Verkleidung, 
welche gegenuber Fig. 1 abweichend ausgestaltet ist 
Die Verkleidung 2 ist einstuckig insgesamt aus PUR 
geformt und damit in einem einzigen GuBvorgang her- 
gestellt Sie besteht aus zwei Bereichen, wobei jeder 
Bereich aus PUR mit einem unterschiedUchen Rezept 
gebildet ist Um in der Schnittzeichnung nach Fig, 2 die 
beiden Bereiche besonders deutlich zu rnachen, wurde 
der erste Bereich 4 mit weiBer Farbe angelegt, wahrend 
der zweite Bereich 5 durch Strichelung dunkel darge- 
stellt wurde. 

Das PUR des ersten Bereiches 4 ist recht fest und 
besteht aus PUR-R-RIM 15% Glas, wahrend far den 
zweiten Bereich 5 an PUR-RIM 250% Dehnung einge- 
setzt wurde. Von der Hdhe des Punktes 11 bis etwa zur 
Hohe des Punktes 6 verlauft ein erster Endabschnitt des 
Kunststofformlings, der nur vom Material des ersten 
Bereiches 4 gebildet ist Entsprechendes gilt fur den 
zweiten Endabschnitt der von Punkt 10 bis Punkt 9 ftuft 
und nur aus Kunststoff des zweiten Bereiches 5 besteht 

Zwischen Punkt 6 und Punkt 9 erstreckt sich eine 
Obergangszone des Formlings* In diesem flachigen Ge- 
biet des iangsgestreckten Kunststofformlings treten 
senkrecht zur Erstreckungsrichtung des Formlings be- 
trachtet drei uberemanderliegende Schichten auf, und 
zwar zwei Schichten 13, 14 des zweiten Bereichs 5 und 
eine Schicht 15 des ersten Bereichs 4. 

Innerhalb des flachigen Gebietes zwischen den Punk* 
ten 6 und 9 gibt es einen zwischen den Punkten 9 und 8 
liegenden Abschnitt, in dem die Schicht 15 des ersten 
Bereichs in dem zweiten Bereich 5 keilfdrmig ausftuft 

Der Sinn der aus Fig. 2 ersichtlichen Konstruktion 
liegt nun in folgendem* Der zwischen den Punkten 6 und 
1! liegende Endabschnitt besteht nur aus dem ersten 
Bereich 4 und hat damit die Eigenschaften, die durch den 
fur diesen Bereich gewahlten Kunststoffe vorgegeben 
sind. Das bedeutet, daB dieser Endabschnitt aus relativ 
hartem Material besteht, welches durch 5rtlich begrenz- 
te Belastungen in der OberflMche kaum verletzt wird 
Andererseits ist der Formling in diesem Endabschnitt in 
senkrecht sich zur Zeichnungsebene erstreckender 
Richtung derart lang und mit dem zugehdrigen Trager 
derart verbunden, dafl er durch elastische Verformun- 
gen durchaus betr&chtliche Energien aufzunehmen ver- 
mag. 

Zwischen dem Punkt 7 und dem Punkt 10 erstreckt 
sich ein als Unterbodenverkleidung wirkender Ab- 
schnitt An diesen als Spoiler wirkenden Abschnitt wer- 
den foJgende Forderungen gestellt Der Abschnitt soli 
sich zum einen moglichst weit zum Boden bin erstrek- 
ken, um den cw-Wert des zugehdrigen Automobils 
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moglichst gering zu halten und um den durch den am t 
Boden vorbeistreichenden Luftstrom bedingten Auf- 
trieb des Fahrzeugs zu v rmindem. Reich t aber der Ab- 
schnitt 7 bis 10 sehr tief zuro Boden, so ist die Gefahr 
einer Verletzung oder Beschadigung durch Unebenhei- 5 
ten auf der Fahrfl&che besonders groB. Um hier Abhilfe 
zu schaffen, sind beispielsw ise beweglkhe Elemente 
geschaffen worden, die bei groBer Fahrgeschwindigkeit 
aus dera StoBf anger in Richtung Bodenfl&che ausgefah- 
ren werden, um den Fahrwiderstand zu vermindern und 10 
die Bodenhaftung des Fahrzeugs zu verbessern. Diesen 
Elementen Hegt die Oberlegung zugrunde, daB bei gro- 
Ben Geschwindigkeiten das Fahrzeug sich auf einer ebe- 
nen Fahrfiache bewegen wird 

Der zwischen den Punkten 7 und 10 liegende Ab- 15 
schnitt Idst nun das Problem auf andere Weise. Dieser 
Abschnitt zeichnet sich dadurch aus, daB er durch die 
Schicht 15 des ersten Bereiches 4 zwar die notwendige 
Formsteifigkeit erh&lt und damit einer Verformung 
durch den Luftwiderstand beim Fahren oder durch 20 
Hitzeeinwirkung in einer LackierstraBe (hier ohne blei- 
bende Verformung) zu widerstehen vermag. Anderer- 
seits schaffen die Schichten 13 und 14 des zweiten Berei- 
ches die notwendige ElastizitUt damit insbesondere das 
Ende 10 des Abschnitts 7 bis 10 einer Unebenheit des 25 
Bod ens auszuweichen vermag, ohne daB der Abschnitt 7 
bislObricht 

DarQber hinaus bildet insbesondere die Schicht 14 
einen elastischen Schutz gegen kerbartige Verletzungen 
des Abschnitts, der zu einem Bruch in dem Abschnitt 30 
fuhren konnte, wenn dieser vollkommen aus dem Mate- 
rial des ersten Bereichs 4 gebildet ware. 

Es ist somit ersichtlich, daB innerhalb des Abschnittes 
7 bis 10 die Bereiche 13 bis 15 Eigenschaften hervorbrin- 
gen, welche weit flber die Summe der Eigenschaften der 35 
Bereiche 4 und 5 htnausgehen. 

Selbstverstandlich kann auch der erfindungsgem&Be 
Formling in anderer Form aufgebaut sein, ohne den 
Rahmen der Erfindung zu verlassen. Das gilt ebenso fur 
das Verfahren zur Herstellung eines derartigen Form- 40 
lings. 

F0r die Erfindung ergibt sich daher folgendes: 

Durch mehrere Angusse von derselben und auch von 
mehreren Seiten des Formteils wird durch gleichzeitiges 
oder auch zeitversetztes Einspritzen des PUR-Mate rials 45 
in eine Form, im noch flflssigen Zustand, ein Material- 
verbund aus mehreren PUR-Materitalien gleicher Ei- 
genschaft und verschiedener Einfarbung oder auch un- 
terschiedliche Eigenschaften mit gleicher oder auch ver- 
schiedener Einf arbung hergestellt 50 

Dieser Verbund kann Linietifdrraig durch verstellbare 
Schieber oder auch Obergangslos ohne Schieber herge- 
stellt werden. Weiter kann dieses Verfahren so einge- 
stellt werden, daB parziell oder ganzfiachig eine flexible 
AuBenhaut auf einem steiferen Kernmaterial entsteht 55 

Hierdurch wird erreicht, daB durch den harten ICern 
die Warmeformbestandigkeit des Formteils beibehalten 
und durch die flexiblere AuBenhaut die K&lteschlagz&- 
higkeit erhoht wird 

Weiter kann durch diese Technik parziell oder auch eo 
umlaufend eine weiche Antage oder auch Dichtlippe 
angesch&umt werden. 
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Patentansprflche 

1. Kunststofforrnling mit mindestens einem ersten 
und einem zweiten Bereich aus Polyurethan unter- 
schiedlicher Rezeptur, dadurch gekennzeichnet, 
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daB der Kunststofforrnling (2) im wesentlichen fla- 
chig gestreckt ist und mindestens einen Bezirk (6 
bis 7 bzw. S bis 9) besitzt, in den beide Bereiche (4, 
5) und damit Kunststoff e in einer zumindest tetlwei- 
se geneigt zur Erstreckungs bene des Formlings (2) 
sich erstreckenden Grenzebene aneinandergren- 
zeit 

2. Kunststofforrnling nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Grenzebene gegenttber der 
Streckungsebene des Formlings (2) schwach ge- 
neigt ist, so daB der erste Kunststoffbereich (4) in 
Form eines iingsgestreckten Keils (8 bis 9) in den 
zweiten Kunststoffbereich (5) ubergeht 

3. Kunststofforrnling nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Keil (8 bis 9) des ersten Be- 
reiches (4) in den zweiten Bereich (5) eintaucht, so 
dafi der Kunststofforrnling zumindest ein flachiges 
Gebiet (7 bis 9) besitzt, in dem eine Schicht (15) des 
ersten Bereichs (4) auf beiden Seiten durch eine 
Schicht (13, 14) des zweiten Bereichs (5) sandwich* 
artig abgedeckt ist 

4. Kunststofforrnling nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet daB mindestens ein 
erster Endabschnitt (11 bis 6) des Kunststoffo- 
rmlings (2) nur in dem ersten Bereich (4) und minde- 
stens ein den ersten Endabschnitt (11 bis 6) vor- 
zugsweise gegenuberliegender zweiter Endab- 
schnitt (9 bis 10) nur in dem zweiten Bereich (5) 
liegt 

5. Kunststofforrnling nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Be- 
reich (4) aus schnell aush&rtendem festen Polyure- 
than und der zweke Bereich (5) aus einem langsam 
aushartenden weichen Polyurethan gebildet ist 

6. Kunststofforrnling nach einem der AnsprQche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet daB der erste Be- 
reich (4) aus einem 15% Gfasfaser enthaltendem 
und eine Dehnung von 120° aufweisenden Polyure- 
than und der zweite Bereich aus einem Polyurethan 
mit 250% Dehnung gebildet ist 

7. Kunststofforrnling nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Polyurethan 
des ersten Bereiches (4) nach ca. drei Sekunden und 
das Polyurethan des zweiten Bereiches nach ca. 25 
Sekunden aushartet 

8. Kunststofforrnling nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff- 
formlingdie Verkleidung eines StoBf angers (Fig. 1) 
bildet, wobei der erste Bereich (4) im wesentlichen 
dem festen, stoBabweisenden oberen Teil bildet 
und der untere Teil im wesentlichen durch den Be- 
zirk (6 bis 9) gebildet ist, in dem der zweite Bereich 
tlber den ersten Bereich greift und so in Fahrtrich- 
tung eine schutzende weichere AuBenhaut (14) ge- 
genttber dem darunterliegenden ersten Bereich (15) 
bildet 

9. Kunststofforrnling nach Anspruch 4, 3 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die untere Kante (9 bis 
10) des unteren Teils (7 bis 10) des StoBfangers als 
zweiter Endabschnitt nur durch den zweiten Be- 
reich (5) gebildet ist und dartiber eine bandfdrmige 
erste Zone (9 bis 8) liegt in der sich der erste Be- 
reich (4) gegenuber dem zweiten Bereich (5) keil- 
fdrmig verbreitert und daruber wieder eine zweite 
Zone (8 bis 7) liegt, in der eine verh&ltnism&Big 
breite Schicht (15) des ersten Bereiches (4) zwi- 
schen zwei dflnnen Schichten (13, 14) des zweiten 
Bereiches (5) liegt 
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1<X Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffo- 
rmlings nach einem der Ansprttche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu den beiden Bereichen 
(4,5) gehdrenden Kunststoffe aus den Kunststoffen 
zugeordneten unterschiedlichen Eimrittsoffnungen 5 
unter Druck in die Form gespritzt werden. 
11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst der zum zweiten Bereich (5) 
gehdrende Kunststoff in die Form eingespritzt und 
durch eine von auBen auf den Kunststoff einwir- 10 
kende Kraft in den Abschnitt (10 bis 7) innerhalb 
der Form gebracht oder gehalten wird, in dem sich 
der zweite Bereich befinden soli und nachfolgend 
der zum ersten Bereich (4) gehdrende Kunststoff 
unter Druck in die Form gespritzt wird, bis die 15 
Form ganz mit Kunststoff ausgeftillt ist 
1Z Verfahren nach Anspruch 11* dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form derart aufgestellt ist, daB 
durch die Sch werkraft die Kraft gebildet ist 

13. Verfahren nach einem der Ansprttche 10 bis 12, 20 
dadurch gekennzeichnet daB lings des Verlaufs 
der gewtinschten Grenzschicht vor dem Einspnt- 
zen des Kunststoffes ein Trennmittel in die Form 
gelegt ist, welches die Ausdehnung des zum zwei- 
ten Bereich (5) gehdrenden, zueVst eingespritzten 25 
Kunststoffes in der Form behindert und welches 
durch den beim Auffullen des ersten Bereiches em- 
stehenden Druckes beseitigt wird und dadurch die 
Verbindung der beiden Kunststoffe miteinander er- 
laubt 30 

14. Verfahren nach Anspruch 13» dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Trennmittel durch ein in seiner 
Ausdehnung druckempftndliches Rohr gebildet ist 
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